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ANALISA PENGARUH PERBEDAAN KETEBALAN PLAT  
PADA PEMBUATAN PANCI DARI ALUMINIUM SERI 1100 




Metal forming merupakan proses pembentukan logam. Banyak metode 
yang digunakan dalam metal forming, salah satunya adalah metal 
spinning. Metal spinning merupakan metode pembentukan logam yang 
berupa lembaran/plat menggunakan putaran tinggi. Metode ini dapat 
diaplikasikan dalam pembuatan perabot rumah tangga seperti panci. 
Menggunakan metode ini dapat mempersingkat waktu pembentukan 
dibandingkan dengan pembentukan panci secara manual. Pada penelitian 
membahas mengenai pengaruh perbedaan ketebalan pada proses 
pembuatan panci dengan metode metal spinning. Ketebalan yang 
digunakan adalah 1 mm, 1,2 mm, dan 1,4 mm. Panci yang sudah menjadi 
produk dianalisa perubahan ketebalan dan kekasaran. Berdasarkan 
kecepatan putar mandrel 900 rpm. Hasil dari penelitian ini menunjukkan 
bahwa perubahan ketebalan terkecil terjadi ketika menggunakan 
ketebalan 1,4mm. Berdasarkan uji kekasaran menunjukkan nilai 
kekasaran terkecil pada ketebalan 1mm dengan nilai rata-rata bagian I 
0,873 µm, bagian II 0,971 µm, dan bagian III 1,03 µm.  
 
Kata kunci: Metal spinning, panci, uji kekasaran, perubahan ketebalan 









ANALYSIS OF THE INFLUENCE OF THICKNESS OF PLATE  IN THE 
PROCESS OF ALUMUNIUM PLATE  FROM 1100 SERIES USING 




 Metal forming is the process of forming metal. Many methods are used in 
metal forming, one of them is metal spinning. Metal spinning is a method of 
forming sheet metal using high spin. This method can be applied in making 
household furniture such as pans. Using this method can shorten the forming time 
compared to manually forming the pan. In this research, it discusses the effect of 
plate thickness on the process of making pans using the metal spinning method. 
Plate Thickness plate used is 1 mm, 1,2 mm, and 1,4 mm. The pot that has become 
a product is analyzed for changes in thickness and roughness .The results of this 
study indicate that the smallest thickness change occurs when using a plat that 
use 1,4mm. Based on the roughness test showed the smallest roughness value at 
the mandrel speed of 900 rpm with an average value of part I 0.873 µm, part II 
0.971 µm, and part III 1,03 µm.  
 
 
Keywords: Metal spinning, pans, roughness test, changes in metal spinning 
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 t0 : Tebal awal                                   (mm) 
 t1 : Tebal pada titik ke 1                    (mm) 
 t2 : Tebal pada titik ke 2                    (mm) 
 t3 : Tebal pada titik ke 3                    (mm) 
 t4 : Tebal pada titik ke 4                    (mm) 
 t5 : Tebal pada titik ke 5                    (mm) 
 t6 : Tebal pada titik ke 6                    (mm) 
 t7 : Tebal pada titik ke 7                    (mm) 
 t8 : Tebal pada titik ke 8                    (mm) 
 t8 : Tebal pada titik ke 9                    (mm) 
 Ra : Roughness average                    (µm) 
 N : Tebal awal                                   (mm) 
Ft : Gaya Tangensial                         (Nm)  
t0 : Tebal awal benda kerja               (mm)  
CS : Tebal akhir deformasi                  (mm) 
α   : Sudut  kemiringan                         ( 0 ) 
f   : Roller feed                                (mm/ Min) 
σ  : Tegangan                                     (Pa) 
d ε : Infinitesimal effective strain 




D : Diameter awal Spesimen                   ( mm ) 
N : Kecepatan mandrel                            ( mm ) 
D0 : Diameter awal spesimen                     ( mm ) 
 
 
 
 
